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ВАЖНОСТЬ РАЗРАБОТКИ НОВЫХ ЕНЕРГОЭФФЕКТИВНЫХ 
ТЕХНОЛОГИЙ ВЫПЛАВКИ КОНВЕРТЕРНОЙ СТАЛИ 
П.С. Харлашин, профессор, С.А. Герасин, аспирант, ГВУЗ «ПГТУ» 
В настоящее время в металлургической промышленности значи-
тельно обострилась конкуренция и стремление снизить себестоимость 
металлопродукции путем экономии энергоресурсов, материалов, повы-
шением комплексных енергоэффективных технологий выплавки стали, 
уменьшения продолжительности простоев, снижения отходов и повы-
шения качества готовой продукции. Таким образом энергоресурсосбе-
режение выходит практически на первый план в работе производствен-
ных предприятий и научно-исследовательских организаций. 
Потребности металлопотребляющих отраслей промышленности 
непрерывно возрастают. Для получения высококачественных марок 
стали необходимо учитывать множество факторов, которые влияют на 
конечную продукцию. Улучшение качества получаемой металлопро-
дукции непосредственно связаны с развитием и совершенствованием 
технологий выплавки стали в кислородных конвертерах, внепечной об-
работки металлов и разливки стали на МНЛЗ. 
Грамотный анализ сталеплавильного процесса, а также исследова-
ние и разработка комплексной энергоэффективной технологии конвер-
терного производства стали, может дать возможность достичь опти-
мальных конечных параметров технологического процесса при мини-
мальных материальных и энергетических затратах, а применение новой 
технологии в производство позволит: 
– снизить себестоимость качественных и других марок стали; 
– сохранить энергетические и материальные ресурсы; 
– улучшить параметры технологического процесса выплавки стали. 
 
 
ОБЕСПЕЧЕНИЕ ПОВЫШЕННОЙ ОБРАБАТЫВАЕМОСТИ  
РЕЗАНИЕМ ВЫСОКОХРОМИСТЫХ ЧУГУНОВ С АУСТЕНИТ-
НОЙ СТРУКТУРОЙ 
Ю.Г. Чабак, старший преподаватель, ГВУЗ «ПГТУ» 
Высокохромистые чугуны с аустенитной структурой матрицы об-
ладают плохой обрабатываемостью резанием, что связано с высокой 
склонностью аустенита к упрочнению при деформации. Проблема при-
сутствия аустенита в структуре особенно актуальна для обрабатывае-
мости резанием высокохромистых чугунов, дополнительно легирован-
ных элементами, расширяющими γ-область (Mn, Ni, Cu) и снижающи-
 
 




ми точку начала мартенситного превращения (290Х12Г5, 220Х14Г2Н, 
330Х18Г3СМ, 210Х12Г5, ЧХ15Г4ТЮ и т.д.); содержание аустенита в 
металлической матрице таких чугунов может достигать 100 %. Стан-
дартные режимы смягчающей термообработки не приводят к полному 
разложению аустенита ввиду его высокой устойчивости к распаду по 
перлитному механизму.  
Целью работы являлся поиск новых энергосберегающих режимов 
предварительной смягчающей термической обработки, обеспечиваю-
щих повышение обрабатываемости резанием отливок за счет форми-
рования оптимальной микроструктуры. В ходе исследований были 
использованы металлографический анализ, испытания на твердость и 
обрабатываемость резанием. 
В результате проведения экспериментов изучили кинетику фазово-
структурных изменений в литом высокохромистом чугуне в ходе вы-
держки в субкритическом интервале температур (350-700 оС). Исследо-
ван чугун состава: 2,70 % С; 2,20 % Мn; 0,55 % Si; 14,55 % Сг; 0,93 % 
Ni; 0,39 % Мо; 0,38 % V; 0,11 % Тi.  С применением микроструктурного 
метода построена С-диаграмма распада первородного (литого) аустени-
та в чугуне. Установлено, что в пределах выдержки до 25 ч превраще-
ние аустенита протекает лишь в области температур 550-700 оС с обра-
зованием эвтектоида, состоящего из феррита и карбидов цементитного 
типа волокнистой или пластинчатой формы. Кинетический максимум 
превращения соответствует 650 оС, инкубационный период при этой 
температуре составляет 5 мин, завершение превращения фиксируется 
после 8 ч выдержки. Образование эвтектоида при 700 оС сопровождает-
ся выделением из аустенита вторичных карбидов. Повторная выдержка 
чугуна с эвтектоидной матрицей при 650-700 оС в течение до 25 ч со-
провождается полной сфероидизацией и коагуляцией эвтектоидных 
включений, что приводит к формированию ферритной матрицы с зерни-
стыми карбидами средним диаметром 0,225-0,280 мкм. В процессе по-
вторной выдержки изменения типа карбидов не происходит.  
Энергия активации формоизменения карбидных частиц составляет 
73,14 кДж/моль, что указывает на контролирующую роль диффузии уг-
лерода в феррите в процессах сфероидизации и коагуляции эвтектоид-
ных карбидов. В результате двойной выдержки в области сукритических 
температур твердость чугуна снижается до 38-41 HRC, что обеспечивает 
чугуну удовлетворительную обрабатываемость резанием. 
 
